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(§) Veifahren zur Hersteiiung vieipoiiger.elektn^^ 

(§) Vorgestelit wird ein Verfahren zur Herstellung vielpoli- . > , ::; > 

ger elektrischer Steckverbinderhalften, welche eine Viel- . , , .^r r. . 

zahl jeweils mit einerxi elektrischen Einzelleit^ . • f.-, ; ' . ^ 

ner und in getrennten Abt^i ju ngen bzw. Auf nah men eines ' / ' \ .f. ' ' " ' 

aus einem elektr^ch isolierenden ! . V ^ 

Kontaimragers gehalterle , : =. r ; - 

a ufweisen, welches s 

an manueljer'Arbeitdadurch auszei^ ' -1 , . ? ; 

gerteile in Form eines -Gurt ■ - « . 

dem Bastucken mit Kontaktteiten und dem Anschfie^en . ^ ». .t. 

von EmzelleiternNan die Kontaktteile vom Gurtband abge- r ; 

trennt uhd/zu einenni Block zusaniniengefugtsowie mit- . . 

einander zu einer, Steckyerbinderhalft^ - 

den.:-, i ,->.,. " . :.. . ' '"''l' '■ '■ 
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„ Besbhreibung 



" Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zu Herstel- 
, lung vielpoliger elektrischer Steckverbinderhalften, welche 
eine Vielzahl jeweils>niit einem elektrischen Einzelleiter 
\ verbundener und in getrennten Abteilungen bzw. Aufnah- 
Inen eines aus einem elektrisch isolierenden Material beste-' 
'henden Konlakttragers gehalterter elektrischer Kontaktele-.. 
->rnente aufweisen, wobei die wechselweise Gestaltung einerr:; 
^ seits der Kontaktelemente und andererscits der Aufnahmen 
'^^{iiii KontaktUrager bezuglich der Kontaktteile eine \forrast- 
';'£steilung und eine Verriegelungsstellung zulaBt 

' Ausgehend einerseits von der Tatsache, dafi im Gefolge 
?.,fzunehmcnder Anwendung elektronischer Steuerungen fur 
riMaschinen und insbesondere mitderweile auch bereits ein- 
facher Be- oder Verarbeitungsmaschinen ein erheblich an- 
wachsender Bedarf an vielpoligen Steckverbiridem er- 
wachst und andererscits von der Tatsachc, daB manucllc Ar- 
beit in zunehmehderii MaBe unbezaKlbar wild ist>es.Zweck ' 
der Erfindung ein Verfahren zur weitgehenden Vermeidung 
von Handarbeit und damit automatisch ein verfahren zur 
preisgunstigen Herstellung elektrischer Steckverbinder zu 
schaifen. 

An sich ist zu einem ahnlichen Zweck bereits voigeschla- 
gen worden DE-OS 43 10 943), eleklrische BauLeile und 
insbesondere seiche eines elektrischen Steckverbihders zu 
einem Gurtband zu vereinigen bzw. gruppenweise zu einem 
fortlaufenden und aufroUbaren Gurtband zu verbinden urn 
sie in, zumindest halbautomatischen Verarbeitungsmaschi- 
nen weiter verarbeiten zu konnen und damit wenigstens in 
der Fertigung elektrischer Steckverbinder den steigenden 
Kosten fur manuelle Arbeit Rechnung tragen zu konnen. 

Im Bestreben eine wenigstens in die gleiche Richtung 
weisende Automadsierung in der Herstellung elektrischer 
Steckverbinder zu erreichen ist femer (DE-OS 43 10 943) 
auch bereits vorgeschlagen worden, aus einem Metallband 
mit gegenseidgen Abstand gruppenweise eine Anzahl von 
Kontaktleilen bzw.. zur Bildung..von.Koniaktteilen geeigne^ , 
ter Zuschnitte in einer-^solchen >^fei»e- freizuschneid^^ 
sowohl die freigeschnittenen Kontaktteile untereinahdef ^^s 
auch die zueinander beabstandeten Gruppen von Kohtakttei- ' 
len untereinander uber an deren Stimenden mit den Kon- 
taktteilen verbundene Stege verbunden bleiben und nach 
dem Umspritzen einer einen Steckverbinder bildenden Kon- 
taktgruppe mit einer entsprechenden Kunststoffummante- 
lung die Stegteile entfemt werden, so daB dadurch vonein- 
ander unabhangige einzelne Steckverbinder entstehen. 

Beiden bekannten Vorschlagen haftet als Nachteil an, daB 
sie eine rationale, insbesondere teilautoraatische Herstel- 
lung nur von Steckverbindem mit lediglich einer Reihe von 
Kontaktleilen ermoglichen. 

Der Erfindung liegt daher ausgehend von dem vorgenann- 
ten Stand der Technik die Aufgabe zugrunde ein Verfahren 
zur wenigstens teilautomadsierten Herstellung von vielpoli- 
gen Steckverbindem mit in wenigstens zwei zueinander par- 
allelen Reiben angeordneten Kontaktgruppen aufzuzeigen. 

Diese Aufgabe wird in einer ersten Verfahrensweise erfin- 
dungsgemaB durch die aufeinanderfolgende Ausfuhrung 
folgender Verfahrensschritte 

a) Herstellen eines endlosen Gurtbandes aus aneinan- 
dergereihten und untereinander uber Stege verbunde- 
nen sowie jeweils zur Aufnahme einer begrenzten An- 
zahl von Kontaktleilen geeigneten KontakttrSgerteilen 
im Wcgc cincs SpritzgicBvcrfahrcris; 

b) Ausstatten der KontaktU*Sgerteile mit zunachst le- 
diglich lose, bzw. in eine Vorraststellung eingescizten 
Kontaktteilen, Kontaklstiften oder Kontakthulsen; 
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- c): elektrisch leiiendes Verbinden der Kohtektteile mil 
^- , . den^abisolierten Enden yon Einzelleiteni; > ; , , . ^ 
. -d)* Einschiebeb der Kontaktteile in die Abteilungen 
bzw. Aufnahmen der Kontakttragerteile bis zum Errei- 
chen einer auszugsgesicherten Veniegelungsstellung; 

e) Abtrennen einer der Anzahl der beabsicfitigten Pbl- 
zahl oder der beabsichtigten Unifangsform 3es Steck- 
verbinders entsprechenden Anzahl von Kohtdkttrager- 
teilen vom endlosen Gurtband; und ; . - , -.^ , . 

f) Zusammenfiigen der vom Gurtband abgetreiinten 
Kontakttragerteile in einer vorgebbafen Konfigiiratidn^. 
zu einem Block; sowie ^ , . 

g) gegenseitige Fixierung der zu einem Block zusam- 
mengef ugten Kontakttragerteile in ihrer gegebenen ge- 
genseitigen Lage und Ausrichtung, 

gelOst. ~ 

Dicsc Verfahrensweise bcinhaltct, jc nach maschiiibUcr 
Ausstattung' die^ Herstellung eines endlosen Gurtbandes aus. ; 
Kontakttragerteilen und dessen AufroUung sowie der Zu- 
fiiHrung des aufgerollten Gurtbandes zu einer Bestuckuqgs- 
station, in welcher Kontaktteile nach einem voigegebehen 
Muster entweder mittels ein<^ wenigsten teilautoniatisch air- 
beitenden Manipulators oder aber auch in herkdmmlicher 
Weise iiianuell bis zum Erreichen einer \biraststellung in 
die Abteilungen bzw. Aufnahmen der Kontakttragerteile 
eingeschoben werden, und nachfolgendes Verbinden der 
den jeweiligen Kontakttrager stimseitig iiberragenden En- 
den der Kontaktteile mit zugleich zugefuhrten und abisolier- 
ten Enden von Einzelleitem in einer automatisch arbei ten- 
den Vorrichtung, wobei das Verbinden der Kontaktteile mit 
den abisolierten Enden der Einzelleiter je nach Zweckma- 
Bigkeit des Einzelfalles durch Crimpen, SchweiBen, insbc- 
sohdere UltraschallschweiBen, Loten oder in der Schneid- 
klemmtechnik erfolgen kann und schlieBlich vorzugsweise 
in der gleichen Vorrichtung automatisch ausgefuhrtes voiles 
Eihschieben der Kontaktteile in die zugehorigen Abteilun- 
gen oder Aufhahmen der Vorteil der er- 
findungsgemaBen Verfai^ \st in der MogHcfikeit 
die vorgehannteri, bei 'Hand2trbeit exl^eiii' zeitaufwendigen 
Arbeitsgange ' irV wenigstens halbautoniatisch arbei tenden 
maschinellen Eituichtungen auszufiihren. .i .. . 

Selbstverstandlich kann dabei auch noch das Abtrennen 
der nut jeweils an einen^Eirizelleiter angeschlossenen und in 
der eirigeischbbenen Gebrauchsstellung verriegelteh Koii-= 
takttrMgem bestuckten 'Kontakt^Sger^^ yon ilem CjujI- 
band, instiesondere'durch Absiihnfe^^ des Verbindiirigsste- * 
ges zurn jeweils riachfolgenden Kontakt^fagerteii aiit^^ 
dsch und in der gleichen automatisch arbeitenden. Vorrich- 
tung vorgenommen werden. . - , ; ; ^ 

Der nachfolgende Verfahirensschritt. des Zusaimnenf ii- 
gens der einzelnen einander zu einem vielpoligen Steckver- 
binder erganzendeh Kontakttragerteile in einer fur jeden be- 
stimmten Steckverbinder jeweils individuell vorgebbaren 
Koniiguration zu einem Block kann, je nach Ausbildung der 
Kontakttragerteile entweder manuell oder aber in einer ge- 
eigneten Manipulatoreinrichtung wenigstens teil weise me- 
chanisiert erfolgen, wobei dann das nachfolgende Fixieren 
der in einer bestimmten Kon figuration zu einem Block zu- 
sammengefiigten Kontakttragerteile in ihrer gegebenen ge- 
genseidgen Lage und Ausrichtung in der gleich Vorrichtung 
und vorzugsweise gleichfalls wenigstens teilautomatisch 
ausgefiihrt werden kann. Der besondere Vorteil der erfin- 
dungsgem^Ben Verfahrensweise ergibt sich aus der Tatsa- 
chc, daB der fur die Herstellung cincs Stcckvcrbindcrs allcin 
bis zu diesem Montagezustand erforderliche Aufwand an 
manuell auszufuhrender Arbeit um annahernd 50% verrin- 
gert wird. 
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Im Weitereri' kann daiin dfe drfiridurigsgemaBe Ver^^ ' 'der Marideningen an deh Seiterifiachen der eihzelnen Kon- 
rensweise irh Ihteresse einer weitergeHenden wehigstens takttragerteile deren einem vorgegebenen Polbild des Steck- 
teilweisen Mechanisiemng des . Zusammenbau^s ' - - verbinders entsprechende Bestiickung mit unterschiedlich 

Steckverbinders dahihgeherid ausgestaltet. werden^ daB dais Kontaktteilen moglich ist^ so daB Steckverbinder wahlweise 
Fixieren der in eirier bestimmten ' Konfi^^ unterschiedlicher Ausbildung, beispiels- 

Blcx:k zusanunengefugten KontakttrSgeheile in'ihrer^^ - weise gleichzeitig mit Kontaktteilen fur Steuerstrome und 

benen gegeriseitigen Lage und Adsrichiiing diirch ' Anbrin^^ ' Kontaktteilen fur I^istungsstrdme, ausgestaltet werdenkon- 
gen einer zumindest streifenfSririigen UmguHiihg-bew^ hen. Femer kann, je nach Anforderung an den herzustellen- 

stelligt wild. Einb.wenigsteris streifehf^mugen IJihgurm ' ^ dea Steckverbinder auch noch vorgesehen sein, daB die in- 
des Blockcs von'Kbhtakttrageiteilen nerhalb cines Gurtbandes ausgcbildeten und jeweils eine 

senders vorteilhaften Weise'/dadufch m^chahisch bewerk- quaderformige Gestalt aufweisenden Kontakttragerieile un- 
stelligt werdeh, dafi an cks'Zu^mhierifiigen der Kohtakttra- tereinander eine variierende Anzahl von Abteilungen oder 
gerteile zu diriefn die der beabsicht^^^^ ' Aufnahrhen fiir Koritaktteile aufweisen. 

verbinders ehtsprefchen^e Anzahl voiSKohtaktteilen ehthal- ' ' ^ Die erfindungsgemaBe Verf ahrensweise umf aBt im Weite- 
tenden Blodk ahischlieBiend'an diesen 15 ren auch eine Verwirklichungsform, gemaB der voigesehen 

Einheit, irisbesonderis weriigjsteiiis in einem Teila^^ ' ' ist, daB die innerhalb eines Gurtband ausgcbildeten Kon- 

die zu einem Block zusammengeifUgteh Ko^ - ' takturagerteile je Weils als eine quaderformige Gestalt auf- 

umfasscndicn Rahthch . aiisgcbildctc Kbdi6iiing; l)bispiclis-: ' ' ' ; wciscndc Gurtbandabschhittc-ausgcbildct sind, wobci dann 
weise durch'teilweises^AufscM^ den^ Blbckr ahge- - ' weiler voigesehen ist; dafi^Kontakttragerteile innerhalb des 

schlossen wiixL ' ^ 1 . ^ ' ' -r- '^ ' ■ - / ' ' • '20 ineinemSpritzgieBverfahrctt^^^ in 

In wdtereK AOsgestalturi]g^^'^^ ' einer vorbestimmten Aufeinanderfolge in unterschiedlicher 

fahrensweisd kann dann weiter noch- vorgesehen 'sHn^ ' - ■ ' Ausbilduhg hergestellt werden;' dahingehend, daB in .einer 
nach dem ZusammeriiSge^^^ KoiitakttragerteUe zu einem zu einem Block zusanmienzufu- 

die der beabsichUgten Poizahl d^^ Koritakttragerteile eiriander zu einem am Block um- 

chende An/ahl v6ri Kbhtaktteilen^Jrilhyiendeh Block dieser 25 laufend ausgebildelen Slegvorsprung eiganzende leislenlor- 
oder gegebeWnfails' dem AnfUg& einer 'Kodierung d^^ mige Ansatze aufweisen. , 

Block uhd die^Kodienihg "geriieirisam in'ciner aii sich be- • ' In einer gegeriiiber der » weiter oben angegebenen Verfah- 
kannten Weise, beispiels w^ise' duifch' tJmspritzen niit einem ' - ' ' rensweise abgewandelten Verf ahrens wei se zu HersteUung 
elektrisch isolierendiin :Kuhststoffmatbriial, iiiit ^eiher 'Uih- • xdelpoliger elektrischer Steckverbinderhalften» welche eine 
manteluiig um^eberi werdeh ' Zur Erleichterutig des Zuisarh-- 30 Vielzahrjeweils nait einem elektrischen Einzelleiter verbun- 
menfiig^hs der eirizelneri zu'dnem Bldcfc-" dener und in getiennten Abteilung;en bzw. Aufhahmeh cines 

und in dner^'Voigegebeneh Configuration 'kah vofgeseheh " ' aus einem- elekdisch isolierenden Material bestehenden 
sein, daB die im Gurtband aufeinanderfolgend angeordneten Kontakttragers gehalterter elektrischer Kontaktelemente 
Kon takttragerteile an ihren Seiten^lacheri'mit wechselweise aufweisen, wobei die wechselweise Gestaltung einerseits 
ineinandergreifenden und eine bestimmte gegenseitige Aus- 35 der Kontaktelemente und andererseits der Aufnahmen im 
richtung der Kontakttragert^^ Kontakttrager beziiglich der Kontaktteile eine Vorraststel- 

nem Block erzwihgenderi Markieruhgeri verseheri' sind. lung und eine Verriegelungsstellung zulaBt, sieht die Erfin- 

Die erfiridurigsgemaBe Verfahrehsweise ziir ' zuniiridest dung die :aUfeinahderfolgende Ausfuhrung • folgehder Ver- 
weitfiehend 'autohiatisiefbareh HdrsteUto fahrensschritle-vor - 

a) Ausstanzen von Gruppen von Kontaktteilen in ge- 
gensi^itigen Abstanden aus 'einem fortlaufenden Kon- 
taktmetallband und.gegebenenfalls gleichzeitiges quer 
zur^ Bandebene gerichtetes teilweises \ferformen der 
Kontaktteile, in eiiier solchen Weise, daB die einzelnen 
Kontaktteile und auch die Kontaktteilgruppen an we- 
nigstens einem der beiden stimseitigen Enden der Kon- 
taktteile lintereinander liber durchgehende Stegteile 
verbunden bleiben; 

b) - Umspritzen der Kontaktteilgruppen mit einem elek- 
trisch isoliereinden'Kunststoffmaterial-in einer solchen 
Weise, daB; mit Kontaktteilen bestiickte Kontakttrager-. 
teile entsteheh, welche untereinander zumindest durch 
eineh zwischen den einzelnen Kontaktteilgruppen ver-. 
bleibenden Stegteil des Kontaktmetallbandes unterein- 
ander zu eiiiem Gurtband verbunden bleiben oder wel- 
che durch die 'Kuriststoffspritzteile untereinander ver- 
bindende Stegteile untereiriander verbunden sind; 

c) wenigstens einseiiiges Abtrennen der die Kontaktr 
telle einer Kontaktteilgtijppen untereinander verbin- 
denden Stegteile des Kontaktmetallbandes =und Verbin- 
den der abisolierten Enden voii Einzelleitem mit den 
Kontaktteilen;- : ' .. .. 

d) Abtrennen einer der Anzahl der beabsicbtigten Pol- 
zahl oder der bcabsich tig ten Umfangsform des Stcck- 
verbinders entsprcchenden Anzahl von Kontakttrager-. 
teilen vom endlosen Gurtband und 

e) ZusaiTunenfiigen der abgeuennten Kontakttrager- 



S teckverbihdefh zeichqedsich iii hen^om wei- ^ 40 

tediin dadurch aiis^'daB sieih ihrer prihzipieU^^ An wend- ' 
barkeit nicHt aiif die HeRteUuhg von' Stebkverbind^ 
einer bestimmteri QiieriibHnitlsfdnh' beschrahk^^^^^ 
wenigsteiis prihiipiell, sowbHl'fiir die'Herstelliihg vbri' viel--' 
poUgef S t&kveii>in^ mi t eirier qiiadratischeri 'oder fecht- 45 
eckigen als 'auch ftir die HeireteUuhg* vie^ ' 
binder mit einer runden Quefschm^^ ist, ': 

wobei iin letzferen FaUe die uhtefeinarider zu einem Gurt- 
band verburidetieri' Kbntaktteiltfageiteile in - ihiicm Quer- 
schnitt jeweils eirien Teir einer Kfeisflache bildeh. ' ' - 50 

In der einfachsten' VeifwifkHchungsforih do: e^^ 
gemafieh Veiialu^nswdse ist voigeseh^ j daB die im Wege 
eines kontinuierlichen SpritzgieBverfahrens heigestellten 
und untereinaiider Uber Stege zli^einieni endl<^h'Gurtband 
verbundenen ■ Kdritalcttr3gerteile" uhteireinander ' eiriheitlich 55 
ausgebildet lihd zur Aiifhahme untereirian^^^ gleicher Kon- 
taktteile ausgestaltet sind. .■^■J^^■Ai ■ 

In einer aligewandelten* Vei^irkU^ erfin- 
dungsgemaBeh VerfaHrensweise kanh-aber aiich vorgesehen 
sein, dafi * die zu einem Block • zusariimehzufugenden Kon- 60 
takttragerteile einem vorgegebenen Polbild des Ste^kverbin- 
ders eritspreclierid unterschiedlich urid ziidem mt unter- 
schiedlichen Kontaktteilen ausgestattet werdeh." **'*^*: '^ ' 

Bin fUr die Praxis sichcrlich'besbnders weseritlicher Vor- 
tcil dcr crfiridiihgsgcmaBcn Vcifahrchs wcitcr- 65 

bin auf der Tatisache, daB in Verbindun| mit der Ausbildung 
eine bestimmte gegenseitige 'Ausri'chtung' der zu einem 
Block ziisammenzufUgendch Kohtakttragerteile erzwingen- 
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teile in einer . vorgebbaren Konfiguration zu einem 
Block.sowie . ' . t - . '5 - j 

f) Hxieren der zu einem: Block zusammengefugten 
Kontakr.tragerteile m ihrer gegehenen -gegenseitigen 
Lage und .Ausrichlung und schlieBliches Umspritzen , 5 
des Biockes von Kontakttxagerteilen mit einem eine. 
Ummantelung bildenden Elastomermaterial. ; » . 



I III Wciiereri konnen dann die weiter oben im Einzeinen ; 
crlauicrtcn . WciteFverarbeitungsyprgange - angeschlossen 

Die crnhdungsgemafie Verfahrensweise ist in der nachfol: . 
gcndcn Bcispielsbeschreibung. anhand eines in.der Zeich-; 
nung dargcsicllien Ausfuhrungsbeispieles im Einzebien be-. 
schricbcn. . ■ ■ : . ; . .r.'.j ij] 

In dcr Zcichnung'Zeigt die ; . - *. 

Flj;. 1 cine sc haiibildlic he Darstellung eines drei zu einem. 
viclpoiigcn , Slcckvcrbindcr zusammcnsctzbarc iKontakltxa- ^ 
gen ei Ic u ni t^sscndc n ' Langenabschnittes eines r . aus , einer 
fonlaufcndcnf 1 Ancihandenreihung von KontakttrageFteilen - 
bcsfchcndcn;.Gurtbandes; . ' . . . ■/ r ; : • . : . 

Fig. 2 cinc: schaubildliche Darstellung des in Fig. 1 gerv; 
zcigtcn Langenabschnittes eines aus.Kontakttragerteilen beT j 
sichcndcn Gurtbandcs jnach dem Anfugen^ von .Kpntakttei- 

Fig. 3 cinc schaubildliche Darstellung des : in Fig. l .ge-;/ 
zcigtcn I^rigehabschhiites eines ausXontakttragerteUen be-, 
sichcndcn Gurtbandcs nach dem Verbinden der Einzelleiter. 
mil den Kontaktlcilcn; ;; : ; . r ; :v 

Fig. 4 eirioschaubiidliche Darstellung der Kontakttrager-. • 
teile des inlFig;.! .gezeiglen Langenabschnittes eines Gurty 
bandes nach dem Abtrennen der Verbindungsstege zwischenj 
den einzelnen<Kontakttcilen;'- . . . .v: f 

Fig. 5 eine schaubildliche' Darstellung der zu einem Block 
zusammengefiigten Kontakttragerteile des in Fig. 1 gezeigr:. 
ten Langenabschriittesicihes aus Kontakttragerteilen -beste^j 
henden Giirtbarides; . ■ . . : - - V / 

Fig. 6 eine schaubildliche Darstellung der in der iw Fig. 5, 
aufgezeigten Weise zu einem Block zusammengefiigten - 
Kontaktu-agerieile nach dem Anbringen einer sie in ihrer ge- 
genseitigen Lage fi xierenden Kodierung; M ^ , r : / . i 

Fig. 7 eine . schaubildliche Darstellung eines/dem in jFig. 2 ^ 
gezeigten entspirechenden urid mit angefiigten Kontaktteilen i 
ausgestatteten L^gehabschnittes eines Gurtbandes .bei le- 
diglichiteilweiser Beistuckunjg einzelner Kontakttrager nut 

Kontaktteilen. ^-^z- ft- ^'l>:' = '-'r^l )J' AOnj- 

Die Fig.-'l .bis 6 'der Zeichnung zeigeh in kontinuierUcher; 
Folge die AusfUhrung der einzeinen Verfahrensschritte.zur • 
Herstellung eines vielpoligen Steckverbinders. jDemgemaBv 
wird in einem = ersten vVerfahrensschritt im • ■ Wege «. eines-i 
SpritzgieBverfahrenstein. aus einer aufeinanderfolgenden r 
Aneinanderreihung einzelner Kon^kttragerteile, !, .2/ und.3/ 
und diese untereinander ^ verbindenden S tegteilen , 4 i b.este-. > 
hendes endloses r Giirtband herges tellt; ^ Im Zuge^ ihretx Her-: - 
slellung im ^ ■ Wege eines iSpritzgieBverfahrens werden: die 
Kontakttragerteile 1; 2 und 3 dabei an; ihren Seitenfliachen' 
gleichzeitig auch mit wechsel weise nach Positiv. lund Nega- . 
tiv ausgebildeten Markierungen^S und 6 versehen, welchei 
ihre spaiere gegehseitige Ausrichlung an einer :bestinunten> 
Konfiguration inherhalb eines aus Konlakttragerteilen 1; 2 
und 3 bestehenden Biockes bestimmen. Femer werden die 
Kontakttragerteile' 1;^ 2 und 3 j gleichfalls zusammen mit ihr . 
rer Herstellung im Wege eines SpritzgieBverfahrehs mit•leiv 
slenfbnTligen YorsprUngen 7, 8 und 9 ausgestattet/wobeidie> 
IcistcnfBrmi'gcn - Vorspriingc ah 'den einzeinen iKontakttrar. 
gerteilen so ausgebildet und angeordnet sind, daB^sic sich 
nach dem Zusan)menfugen der Kontakttragerteile 1, 2 und 3 
zu einem Block in der besonders deutlich aus der Fig. 5 er-^ 
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sichtlichen Weise zu einem. uinlaufenden Stegvorsprung de^ 
Kontaktteilbiockes 10 erganz»h. Die einzeinen Kontaktieii-. 
tragerteile und 3 weisen jeweils eine Anpihl, in der ge- ' 
7eigten Ausfuhrungsform jeweils sechs Abreilungen bzw. 
Aufnahmen U fur Kontaktteile 12 auf. Gemal? der DarsteK 
lung der Fig. 2 werden die Kontaktteile 12 in einem zweiten ^ 
■Yerfahrensschritt zunachst nur.bis zu einer VorraststeUuhg 
in. die Abteilungen bzw. Aufnahmen 11 eingeselzt lin'd ai^^^ 
KhUeBendgeqiaBderbarsteUunig.derF^^^ \ 
-bekannten Veiiiihrcnsweise, wie SchweiBen, Loten, Crim- 
pen unter . Anwendung der Schneijdidenuiitechnik mit den 
abisolierten Enden yon EiiizeUeit^in 13 verbunderi. Die <j^e- . 
serart vorzugs weise auf wenigstens halbautomatisch.afbH^^^ 
tenden Maschineii vorgefertigteh Konfaktliragefteile werden/ 
anschlieBend in, einem weileren, vorzugsweise. noch autpj-* 
matisch . ausgefUhrten Verfahrensschntt durch das aus der ' 
Darstellung der Fig. 4 ersichtliche Ausschneideh der Ver- 
bindungsstcgC; 4 voncinandcr gctfcnnt und dann in cincm 
weiteren, moghcherweise inanuell auszufuhrenden Verfah 
lensschritt unter Heranziehung der Markierungeri 5 lih^i 6 in/ 
einer bestimmten Konfiguration zu dem in der Fig. 5 darge- 
^stellten Block 10 zusammenjgefiigt In dieser; Konfigurationf^' 
werden die .einzeinen .zg /dem zysammengefiigten^ 
Kontakttrkgerteile 1^ 2 .Und 3 durch Aufschieben eiries^^^^ 
iiienfoniugen Kodiereleinentes 14 auf ihr yon den Kpntakt- 
teilen 12 , uberragtes Ende fixiert, >yobei das Kodierelement 
14 bis zur Anlage an. dem durch die leistenformigen Vpr- 
spriinge 7, 8 und 5). gebildeten umlauf^ndeh Stegvorsprung 
45 auf den Block 10 aufgeschoben \yird. Das kodierelpment 
14 ist insgesamt etwa rahmenfonnig ausgebildet und im Be-, 
leich seiner deii. Block IQ u^rragenden Eistreckung a^ sei- 
jOer Innenseite mit eineni Kodiervorsprimg 16. aus'gestattet. 

. Patentanspruche. .\ 

1. Verf ahren zu Herstellung yielpoliger elektrischer 
S tec kverbinderhalften, welche eine Vieizahl jeweils , 
1 ; mil eineni elektrischen iEinzellciter verbundener und^iri \ 
getrennten Abteilungen bzw. Aiifnahmen eines aus, ei- 
' nem elektrisch isoiierenden Material bestehenden Kon- 
takttragers gehadterter elektrischer Kontaktelemente 
aufweisen, vv:oberdie wechselweise Gestaltung einer-. 
seits - der Kontaktelemente und , apdererseits^ , der Auf- 
nahmen im Kontakttrager bezuglich der ; Kontaktteile ^ 
.eine Vbrraststellung und eine yerriegelungssteUun^ 
laBt, gekennzeichnet durch, durch die aufeinsmd^^ 
gend auszufuhi;enden Verfahrenss^^ , J / • < : ^ 

^ a) Herstellen eines, fortlauf enden ^Gurtbandes aus , 
. aneinandeigereihten und untereinander. u^er Siege 
verbundenen sowie jeweils zur Auf nsdime einer, 
. ' begreiKteo Anzahl yon Kontakiteilen .geeignteten^ 
^ Kontakttragerteilen im.Wcge eines, SpntegieBver^ ^ 

fahrens;;' -j^ .-^v' ..^ i- t^;- -.1 

' b) Ausstatten der iContakttragerteile imt zunachst 
^ , ledigliph Ipse, bzw. in eine Voiras^teirung -eipg^- ' 
setzten .Kontakaeilen,.konuktetiften^ ^pn- 
takthulsen; . , 

c) elektrisch leitendes Verbinden der Kontaktteile 
mil den abisolierten Enderi yon Ein 
.d) ( Einschieben der Kontaktteile in die Abteilun- 
: gen bzw. Aufnahmen .der .Kontakurageneile, bis 
zum^iBrreichen einer auszugsgesicherten Verneger 
lungsstellung; . . . , . . > . . 

e) Abtrennen einer der Anzahl der beabsichdgten 
Polzahl Oder der bcabsichtiglcn Umfangsform des 
Steckverbinders entsprechenden Anzahl von Kon- 
lakttragerteilen yom endlosen Gurtband; und 

f) Zusanunenfugen der vom Gurtband abgetrenn- 
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ten Kontaktiragerieile in einer voigebbaren Konfi- 
guration zu einem Block; sowie 
g) gegenseitige Fixierung der zu einem Block zu- 
sammengefiigten Kontakttragert.eile in ihrer gege- 
benen gegenseitigen Lage und Ausrichtung. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fixieren der zu einem Block zusammenge- 
fugten Kontakttragerteile in ihrer gegebenen gegensei- 
tigen Lage und Ausrichtung durch Anbringen einer zu- 
mindest Umgurlung bewerkstelligt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi an des Zusammenfugen der Kontakltra^ . 
gerteile zu einem die der beabsichtigteri;P6lzahl des^" 
Steckverbinders entsprechende AnzahlsVoh Kontakttei;;,^ 
len enthaltenden Block anschlieBend an diesen eine/als \ 
vorgefertigle Einheit ausgebildete und wenigsteris teil- 
weise die gegenseitige Fixiehirig der zu-eiriem Block 
zusammcngcfugtcn Kontaktfragcrtcilc bildcndc Kodic- 
rung angeschlosseh wird. I "C I 

4. Verfahren nach einem der Vorausgehenden Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichiiet, daB nach dein Zii- 
sammenfugen der Kontakttragerteile zu einem di^xier 
beabsichtigten Polzahl des Steckverbinders:,entspre>- 
chende Anzahl von Kontaktteilen enthaltenden Block/ 
dieser oder gegebenenfalls deiii AriXtigeh einer Kodie- ^ 
rung Block und Kodierung gemein'sam mit einervrj)[m- 
mantelung umgeben werdenl^ iK^ vv?^"^^^' ' 

5. Verfahren nach einem def vorausgehpndenxAhspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichrietl' daB'^^ Verbin- 
dung mit der Ausbildung eine' beStinimte gegenseitige 
Ausrichtung der zu einem Block zusanimenzufugen- , 
den, im Gurtband aufeinanderfolgeiid angeordneteii s 
Kontakttragerteile mit entsprechenden Markicnirigeh/ 
diese einem vorgegebenen Polbild des Steckyerbinders;; 
entsprechend unterschiedlich mit Kontaktteilen aus^ 
stattet werden. r ' 

6. Verfahren nach einem der vorausgehenden Arisprd-^; 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichhet, daB die-im Wege 
eines kontinuierlichen SpritzgieB^yerfahrens^hergeste^^^ 
ten und untereinander uber Stege zuVeinein endlbs^ri : 
Gurtband verbundenen Kontakttragerteile untereinan-\ 
der einheitlich aiisgebildet und zur Aufhahme utitikein-:, ^ 
ander gleicher Kqntakiteile^ausgestaitet sind. ] ^> ^: 

7 . Verfahren nach einenit deS. vorausgehenden Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeidinet, daB die zu einem 
Block zusanrnienzufiigenden Kontakttragerteile einem 
vorgegebenen Polbild des Steckverbinders entspre- 
chend unterschiedlich und zudem mit unterschiedli- 
chen Kontaktteilen ausgestattet werden. 

8. Verfahren nach einem der vorausgehenden AnsprO- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB Kontakttra- 
gerteile innerhalb des in einem SpritzgieByerf^hren;; 
herzustellenden Gurtbandes in einer 'yorbestimm 
Aufeinanderfolge in unterschiedUcher yj^ustodung he^^ 
gestellt werden, dahingehend, daB in ein6r;^y6i:gebbaren . 
Reihenfolge- zu einem . Block zusanunenzufUgend^^^ 
Kontakttragerteile einander zu einem- am Blbcj^fumlau- ■ 
fend ausgebildeten Stegvorsprung erganzende leisteh-; 
formige Ansatze aufweisen. ' 

9. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprii- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die innerhalb 
eines Gurtband ausgebildeten Kontakttragerteile je- 
weils als eine quaderformige Gestalt aufweisende 
Gurtbandabschnitte ausgebildet sind. 

10. Verfahren nach cincm der vorausgehenden An- 
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die inner- 
halb eines Gurtbandes ausgebildeten und jeweils eine 
quaderformige Gestalt aufweisenden Kontakttragcr- 



10 



15 



20 ' 



30 



50 



teile untereinander variierende Dicken aufweisen. 

11. Verfahren nach einem der vorausgehenden An- 
spriiche 1 bis 9,- dadurch gekennzeichnet, daB die inner- 
halb eines Gurtbandes ausgebildeten und jeweils eine 
quaderformige Gestalt aufweisenden Kontakttrager- 
teile untereinander eine variierende Anzahl von Abtei- 
lungen Oder Aufnahmen fiir Kontaktteile aufweisen. 

12. Verfahren zu,-Herstellung vielpoiiger elektrischer 
Steckyerbindefhalften, welche eine Vielzahl jeweils 
mit einem* elektrischeh Einzelieiter vi&rbundeher uhddn 
getrennten Abteiliingen bzw. Aufnahmen eines aiis ^- 
nein elektrisch isolierenden Material bestehenden Kon- . 
takttragers gehalterter elektrischer Kontaktelemente 
aufweisen, wobei die wechselweise Gestaltung einer- 
seits der Kontaktelemente uiid andererseits der Auf- 
nahmen im- Koritakttrager beziiglich der Kontaktteile 
eine VpiTaststellung-undeine.yem zu- 
laBt, dadurch^ gckcnnzcichnctv 'aaB in aufcinandcrfol- 
gerideh Verfahrensschritten^^^ . • 

a) aus pihem Tortlaufenden .kontaktm in 
^.gegenseitigen" Abstanden Gruppen von Kontakt- 

^; ^.:feiien ausgestanzt und gegebenenfalls ,^quer^,zur 
C > V-. P^^^^®"^ vorgeformt werden^' in einerjsolchen 
S t^'^'Weise, daB die eins^lnen Kontaktteile und auch 
^die Kontaklteilgruppen an wenigstens einem der 
beiden stirnseitigen Enden der Kontaktteile unter- 
einander uber diirchgehende Stegteile verbunden 
j; ' bleiben; >. : ^ 

b) tJnispritzen'der Kontaktteilgruppen mit einem 
elektrisch isoherenden Kunststbfifmaterial in einer 

\ ' "soleheh Weise, d^^^ bestuckte 
KontakttrSgerteiie ehtsteheni welcfie untereinan- 
der ziiitiindest durch die zwischen den einzelnen 
, ' Kbntaktteilgrupperi yerbleibenden S tegteile des 
, ' . Kontalctmetallbandes .; untereiiiander zu einem 
" ; Gurtband Verbunden bleiben 
> c)/ Veifbinden der abisolierten Enden von Einzel- 
leitern'niit deri kontaktteilen; 

d) alitrenrien einer der Anzahl der beabsichtigten 
Poliahl Oder der beabsichtigten Umfangsform des 
Steckverbinders entsprechenden Anzahl von Kon- 
takttragerteilen voni ejSdlosen.Gurtband und 

e) Zusammenfugen der^abgetrennten Kontakttra- 
gerteile in.einer vbrgebbaren Konfiguration zu ei- 
nem-^Block sowie 

f) Fixieren der.zu einem Block zusainmengefug- 
' ten -Kpnt^ktti^gerteile iri-)ihrer.gegebenen gegen- 

1 seitigen Lage und Auisrichtung und schlieBliches 
' > Umspritzen des Blockes Vbn'Kpritakttragcrteilen 
,^-:mit'einem^ eine Ummantelurig bildehden Elastb- 
r mermaterial. V ^ ^ ^ X > 
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